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Ceramic positioning arm for rapid, accurate positioning of a handling device for components fits together from 
several hollow Sections aligned in a jig, threaded together in a row and firmly interconnected 
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Abstract of DE1 00541 36 

A positioning arm (1 ) fits together from several hollow sections (6) aligned in a jig, threaded together in 
a row and firmly interconnected. The sections have peripheral bridge-like projecting parts that lock like 
a telescope with some play into adjacent sections. A gap between the sections is filled with a material 
that produces a closing or locking material. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagon entnommen 

Prtifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Keramischer Positlonierarm und Verfahren zu seiner Herstellung. 

(57) . .Ein langlicher Positionierarm (1) wird aus kurzen ge- . 
brannten Formkorpern (6) zusammengesetzt, die in einer 
Lehre ausgerichtet und stoffschlussig miteinander ver- 
bunden Werden. 

Der Positionierarm {1} erreicht eine erheblich hohere Stei- 
figkeit als ein. gleich schwerer Stahlarm, wodurch sich die , . 
. Nachschwingdauer verringern und der Arbeitsablauf be-~ 
schleunigen la&t. 



CO 

o 
o 


LU 

a 


BUNDESDRUCKEREI 03.02 102 190/537/1 


12 


1 

Beschreibung 


DE 100 54 136 A 1 


[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen keramischen 
Positionierann zum schnellen und genaiien Positionieren 
zumindest einer Handhabungseinrichtung fur Bauteile : 
[0002] Bei Bestuckautomaten kdnnen Revolverbestiick- 
kopfe elektrische Bauelemente.mit einer Taktrate- von ca. 10 
Bauteilen/sec auf eine Leiterplatte aufsetzen. Der orthogo- 
nal gefuhrte Bestiickkopf ist in einer ersten Koordinaten- 
richtung an einem Positionierarm gefiihrt, der in einer zwei- 
ten Koordinatenrichtung ruckartig verfahrbar ist.' Dabei 
kommt es insbesondere beim Stoppen des Positionierarrns 
in der Bestiick- oder Abholppsition zu elastischen Verfor- 
miingen (Biegung und Torsion) mit entsprechenden Eigen- 
schwingungen. Die hohe Positioniergenauigkeit erzwingt so 
. bis zum Anklingen der Schwingungen eine Wartezeit, die 
die Bestiickleistung entsprechend verringert. . 
[0.003] Durch die DE 43 10 246 C2 ist ein Positionierann 
bekannt geworden, der einstuckig schichtweise aus Keramik 
hergestellt wird. Dabei wird durch. ein- oder mehrfaches 
Eintauchen in eine Schlickermasse eine Keramikschicht 
aufgebracht, getirocknet und gebrannt. Aufgrund der giinsti- 
gen Materialeigenschaften des keramischen Materials er- 
reicht der Positionierarm die dreifache Steifigkeit eines 
gleichschweren Stahlkorpers. Er hat zudem eine geringeren 
Warrnedehnung. Aufgrund des relativ groBen Armquer- 
schnitts liegt die maximale'.Biegespannung weit unter der 
zulassigen Grenze. Nachteilig ist der hohe Fertigungsauf- 
wand und die geringe Formgenauigkeit, die eine zusatzliche 
Metallfuhrungsschiene fur den Bestiickkopf erforderlich 
macht. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den 
. Hers tellungs auf wand fur den Positionierarm mit hoher Stei- 
figkeit zu verringem. . 

[0005] Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des 

. Anspruchs 1 angegebenen Merkmale gel6st 
[0006] Neue Fertigungsverfahren z. B . der Keramikspritz- 
guB in Verbindung mit Laserschneiden oder Ultraschallbear- 
beitung ermoglichen die Herstellung von sehr genauen Bau- 
teilen zumindest in kleineren Abmessurigen, wodurch sich 
der Aufwand fur eine Nachbearbeitung z. B. mit Diamant- 
werkzeugen 'verringern lasst. Insbesondere durch das Zu- . 
sammenfugen mehrerer Formkorper konnen diese im ein- 
zelnen so kompakt gehalten werden, dai3 sie geringe Eigen- 
spannungen aufweisen und mit geringem Verzug hergestellt 45 
werden konnen. Beim Zusammenfugen der Formkorper 
korinen diese zueinander so ausgerichtet werden, da6 der 

, Verzug an den einzelnen Formkorpern kompensiert wird. 
Dadurch kann auch ein relativ langer Positionierarm mit ho- 
her Genauigkeit hergestellt werden. Die einzelnen Formkor- 
per konnen kostengunstig in einem GieBverfahren herge- 
stellt und belastungsgerecht ausgeformt werden. Das stoff- 
schltissige Zusammensetzen bedarf ebenfalls nur eines ge- 
ringen Aufwands. 

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung erge- 
ben sich aus den in den Anspruchen 2 bis 10 gekennzeichner 
ten Merkmalen. 

[0008] Die Weiterbildung nach Anspruch 2 werden die 
Formteile in einem' annahemd wurfelartigen Format kom- 
pakt und maBgenau ausgebildet. 

[0009] Die Vorsprunge nach Anspruch 3 ermoglichen ei- 
nen engen groBflachigen StoffschluB zwischen den einzel- 
nen Formkorpem, so daB diese sicher rniteinander verbun- 
den werden konnen. 

[0010] Die Stirnwand nach den Anspruchen 4 und 5 ver- 
steift die rohrfbrmigen Formkorper insbesondere im Bereich 
der belasteten StoBflachen. 

[0011] Der Positionierarm nach Anspruch 6 ist in seinen 
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Abmessungen gewichtsparend an die'kinetischen Belastun- 
gen des Betriebs angepaBt.. 

[0012] Die Weiterbildungen nach den Anspruchen 7 und 8 
ermoglichen eine genaue Ausrichtung yon Funktionsformen 
der einzelnen Formkorper, insbesondere zwischen dem Ba- 
sisteil und dem freien Endbereich. So konnen z. B. die La- 
gerbohrungen eines Roboterschwenkarms in Abstand und 
Orientierung genau aufeinander abgestimmt werden. ' 
[0013]' In ahnlicher Weise konnen nach Anspruch 9 bei ei- 
nem linearen Positionierarm wahrend des Aushartens des 
Bindematerials die Laufflachen der einzelnen Formkorper 
zueinander fluchtend ausgerichtet werden, was eine mini- 
male Nacharbeit^'B.- durch Schleifen erfordert. Derartige 
geschliffene Keramiklaufflachen lassen sich optimal mit ei- 
nem Kugelumlauflager kombinieren. ■' 
[0014] Das FuBteil mit eihgeformten. Fuhrungsformen fur 
die Linearfiihrung nach Anspruch 10 ist in der gleichen 
Weise hergestellt wie die Formkorper; Die Lehre mit den 
Richtformen fur die Langsfuhrung ist auch mit Spannmit- 
teln fur die Fuhrungsformen versehen, so daB auch die geo- 
metrische Beziehung zwischen diesen beiden. Fiihrungen ■ 
mit gennger Abweichung eingestellt werden kann. 
[0015]. Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher erlau- 
tert, Es zeigen 

[0016] Fig. 1 eine Seitenansicht eines Postionierarms mit 
einem Bestiickkopf und einer statioriaren Linearfiihrung, • 
[0017] Fig. 2 eine andere Seitenansicht des Positionier- 
arrns nach Fig. 1 ,^ 

[0018] Fig. 3 einen Schnitt. durch den Positionierarm ent- 
lang der Linie IH-III in Fig. 1,. 

[0019] Fig. 4 einen Schnitt durch den Positionierarm ent- 
lahg der Linie IV-IV in Fig. 2. 

[0020] Nach den Fig. 1 und 2 ist ein keramischer Positio- 
nierarm 1 in einer stationaren Linearfiihrung 2 eines Chassis 
eines Bestuckautomaten in einer ersten Koordinatenrich- 
tung x gefiihrt. Der Positionierarm 1 erstreckt sich senkrecht 
zur Linearfuhrung,2 und weist eine in dieser zweiten Koor- 
dinatenrichtung y weisende Langsfuhrung 3 auf, in der eine 
als revolverartiger Bestiickkopf 4 fur elektrische Bauteile 5 
ausgebildete Handhabungseinrichtung verschiebbar gefuhrt 
ist, ' \ 

[0021] Der Positionierarm 1 ist aus mehreren segmentarti- 
gen keramischen hohlen Formkorpern 6 zusammengesetzt, 
die in einem GieBformverfahren hergestellt sind. Die Lange 
der Formkorper 6 ist deren Querschnittsabmessungen ange- 
naliert, wodurch sich eine fertigungstechnisch gunstige 
kompakte Abmessung mit geringen Abweichungen von den 
angestrebten SollmaBen ergibt. Die Formkdrper 6 sind 
durch ein Bindematerial 7 in Form eines aushartenden Kle- 
bers stoffschlussig rniteinander verbunden. Wahrend des 
Aushartens sind sie in mit ihren Langsfuhrungen 3 in einer 
durchgehenden Lehre eingespannt, die fur eine genaue Aus- 
richtung der einzelnen Segmente sorgt. Dadurch ist es mog- 
lich, die Laufflachen der Langsfuhrung 3 mit sehr geringem 
UbermaB zu fertigen, das eine entsprechend geringe Nachar- • 
beit z. B. durch Diamantschleifen erfordert. 
[0022] Die Formkorper 6 weisen auf einer einem Nach- 
barsegment zugewandten Seite einen stegartigen umlaufen- 
den Vorsprung 8 auf, der in den Innenraum des benachbarten . 
Formkorpers 6 teleskopartig hineinragt. Dadurch wird die 
Kontaktflache fur das Bindematerial 7 so groB, daB eine 
hoch belastbare Verbindung entsteht. Im Ansatz des Vor- 
sprungs 8 ist der Formkorper 6 mit einer Stirnwand 11 ver- 
starkt. . 

[0023] Der Positionierarm 1 ist in seinem Querschnitt zu 
einem freien Ende hiri stark verjiingt und passt sich auf diese 
Weise gewichtssparend an das Belastungsproftl an. Das ge- 


DE 100 54 136 A 1 

3 • . 4 

geniiberliegende Ende ist mit einem FuBteil 9 verseben, das hen- ist. 

in atiniicher Weise wie die Formkbrper 6 als hohles k'erami- '. : : — 

sches Formteilmit Fuhrungsformen 10 fur die Linearfuh- Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
rung 2 ausgebildet ist. ; 1 ~ — 

' ' 5 ; ' ■ • 

Patentanspriiche 

' 1. Aus mineralischem Werkstoff bestehender, insbe- • 
sondere keramischer Positionierarm (1) zum schnellen 
und genauen Postionieren zumindest • einer Handha- 10 
bungseinrichtung (z. B.4) fur Bauteile (5) dadurch ge- 
. kennzeichnet, daB der Postionierarm (1) aus mehreren ' 
in seiner Langsrichtung aneinander reihbaren hohlen 
Fonnkorperri (6) zusammensetzbar.ist, die stoffschlus- 
sig miteinander verbindbar sind: .15 

2. Positionierarm nach Anspruch 1, dadurch gekenn- • 
zeichnet, daB die Lange der Formko'rper (6) im Gro- 
Benbereich der Querschnittsabmessungen liegt. : 

3. Positionierarm nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 

. kennzeichnet, daB die Formkorper . (6) zumindest auf 20. - 
einer Seite stegartige umlaufende Vorsprunge .(8) auf- ; 
weisen,. die teles kopar tig. in den angrenzenden Form- 
korper (6) mit Spiel eingreifen und daB ein Spalt zwi- 
schen den Formkorpern (6) mit^einem den StoffschluB . 

• hersteUenden Material (z. B. 7) ausfiillbar ist. ' '25 

4. Positionierarm nach Anspruch 1, 2 pder 3, dadurch ; . ■ 
gekennzeichnet, daB der Formkorper (6) als. Hohlkor- - 

per ausgebildet ist und an einem seiner Enden eine 
Stirnwand (11) aufweist. ; 

5. Positionierarm nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 30 . 

zeichnet, daB die Stirnwand (11) im Bereich der Vor- ■ . 
. spriinge (8) ausgebildet ist, die in den Innenraum des . . ' 

Folgekorpers mit Spiel hineinragen. 

6. Positionierarm nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der freiragende Positionierarm (1) 35 
mit einem Ende an einem FuBteil (9) yerankert ist und 
sich in seinem Querschnitt zu seinem freien Ende hin 

. verjungt; . ' . 

7. Positionierarm nach einem der vorhergehenden An- • . 

spriiche,. dadurch. gekennzeichnet, .daB die Segmente, 40 % 
mittels eines die Spalten zwischen deri Formkorpern 

(6) ausfuilenden aushartenden Bindematerials (7) ver- • • , ' 

' bunden sjnd, 

8. Positionierarm nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formkorper (6) beim Ausharten in 45 
eine Lehre fixierbar sind; die an Referenzflachen der 
Formkorper (6) ansetzbar ist. 

' .9/ Positionierarm fjir eine orthogonale Positionierein^ - ' r 

richtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, . 
dadurch gekennzeichnet, daB die Formkbrper (6) mit 50 
die Referenzflachen bildenden Laufflachen fiir'eine 
einstiickig angeformte linear, durchgehende Langsfuh : ' 
rung (3) versehen sind, die wahrend des Aushartens des 

Verbindungsmaterials in die Lehre einsetzbar ist. . - 

10. Positionierarm nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 55 

zeichnet, 

daB der Postionierarm (1) an einem Ende in eine statio-. 
. nare Linearfuhrung (2) eines Chassis einsetzbar ist, die 
sich senkrecht zur Langsfuhrung (3) erstreckt, daB ein , ; 

FuBteil (9) des Positionierarms mit in die Linearfuh- 60 
rung (2) eingi-eifenden Fuhrungsformen (10) versehen 
ist, ' 
•. daB das FuBteil (9) ebenf alls aus keramisc hen Material 
gebildet ist und daB die Lehre mit Spannmitteln fur die 
Fuhrungsformen (10) und die Langsfuhrung (3) verse- 65 
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